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® Ein Borstenfeld (5) fur Bursten mft einer Halteplatte (1), 
diese durchsetzenden Lochungen (2) und durch diese Lo- 
chungen {2) gefuhrten Kunststoffborsten (4) wird dadurch 
hergestellt, daR dre Halteplatte (1) auf deren den freien 
Arbeitsenden (6) der Borsten (4) abgewandter Oberseite 
(8) mit Vorsprungen (9) mit Hinterschneidungen (10) oder 
Einziehungen oder derglelchen versehen wird, daS die 
Borsten (4) in diese Lochungen (2) mit einenn in den Be- 
reich der Hinterschneidungen (10) ragenden Oberstand 
eingefuhrt werden, daS die Borsten (4) im Bereich der 
Hinterschneidungen (10) derart erhitzt werden, dal^ eine 
die Hinterschneidungen ganz oder teilweise ausfullende 
Schmeize oder plastische Masse aus dem Kunststoff der 
Borsten (4) entsteht und daB durch die danach erstarren- 
de Masse aus Kunststoff der Borsten FormschluS zwi- 
schen den Borsten (4) oder BorstenbQscheIn (3) und den 
Hinterschneidungen (10) und somit der Halteplatte (1) ge- 
bildet wird. Gleichzeitig kann durch diesen Anschmelz- 
' vorgang eine hohe oder absolute Dichtigkeit im Bereich 
der Enden (7) der Borsten (4) und zumindestim Nachbar- 
bereich der Oberseite (8) oder auch noch innerhalb der 
Lochungen (2) der Haheplatte (1) erzielt werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
Borstenfeldem fur Bursten, wobei Buschel von Kunsistoff- 
borsien in Lochungen einer Halteplatte eingefiihrt und die 
ihren spateren freien Arbeitsenden abgewandten Enden mit- 
einander verschniolzen und dadurch an der Halteplatte fest- 
gelegt werden. 

Die Erfindung betrifft femer eine Vorrichtung zum Her- 
stellen von Borstenfeldem fiir Bursten mit einer Halteplatte 
und dieser gegeniiber vorstehenden Buscheln von Kunst- 
stoffborsten. 

SchlieBlich betrifft die Erfindung ein Borstenfeld mit ei- 
ner Halteplatte und dieser gegenuber vorstehenden Bii- 
scheln von Borsten aus Kunststoflf fiir eine Burste, herge- 
steilt gemafi dem vorerwahnten Verfahren und/oder mittels 
der vorerwahnten Vorrichtung. 

Ein Verfahren der eingangs genannten Art, eine Vorrich- 
tung zu seiner Durchfiihrung und ein entsprechendes Bor- 
stenfeld fiir Bursten, insbesondere fiir Zahnbiirsten, ist aus 
der EP-B-0 405 204 bekannt und hat sich bewahrt. Es kon- 
nen dabei auf einfache und rationelle Weise aus Einzelbor- 
sten und Borstenbiischeln Borstenfelder gebildet werden, 
bei denen die Borstenbuschel und das Borstenfeld beliebige 
geometrische Anordnungen der freien Arbeitsenden der ein- 
zelnen Borsten haben konnen und die Befestigung an einer 
Halteplatte eine Verankerung mit Ankerplatichen vermeidet. 
Dariiber hinaus erlaubt die Halteplatte die Bildung von an 
einem Biirstenkorper auswechselbar anbringbaren Borsten- 
feldem, was der Hygiene bei Zahnbiirsten forderlich ist, 
ohne zu viel Abfall zu verarsachen, weil die Biirstenkorper 
mit Stiel mehrfach weiterverwendet werden konnen. 

Fiir das Verschmelzen der Borsten mit der Halteplatte ist 
jedoch erforderlich, daB sie aus demselben hochwertigen 
Kunststoff bestehen miissen, aus dem auch die Kunsistoflf- 
borsten gefertigt sind. 

. Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugmnde, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art 
zu schaffen, wodurch ermoglicht wird, die Halteplatte und 
die Kunststofirt)orsten aus unterschiedlichen Werkstoffen zu 
fertigen und fur den Werkstoff der Halteplatte einen anderen 
Werkstoff als fur die Borsten zu wahlen, beispielsweise ei- 
nen preiswerteren Werkstoff oder einen Werkstoff mit fiir 
eine Halteplatte giinstigeren Eigenschaften. Femer besteht 
die Aufgabe, ein Borstenfeld der eingangs genannten Art zu 
schafifen, bei welchem die Kunststoffborsten und die Halte- 
platte aus unterschiedlichen Werkstoffen bestehen konnen. 

Die Losung dieser scheinbar widerspriichlichen Aufgabe 
besteht darin, dafi an der Halteplatte auf deren den freien Ar- 
beitsenden der Borsten abgewandten Oberseite Vorspriinge 
mit Hinterschneidungen gebildet werden, daB danach die 
Borsten in diese Lochungen mit einem in den Bereich der 
Hinterschneidungen ragenden tJberstand eingefiihrt wer- 
den, daB die Borsten im Bereich der Hinterschneidungen 
dcrart orhitzt werden, daB eine die Hinterschneidungen ganz 
oder teil weise ausfiillende Schmelze oder plastische Masse* 
aus dem Kunststoff der Borsten entsteht, und daB durch die 
danach erstarrende Masse aus Kunststoff FormschluB zwi- 
schen den Borsten oder Borstenbiischeln und den Hinter- 
schneidungen der Halteplatte gebildet wird. 

Auf diese Weise ist es nicht mehr erforderlich, die Bor- 
sten-Enden bei ihrer gegenseiligen Verschmelzung auch mit 
der Halteplatte selbst zu verschmelzen, also Borsten und 
Halteplatte aus demselben Kunststoff zu fertigen. Vielmehr 
ergibt sich die Moglichkeit, zwar die Borsten eines Borsten- 
biischels weiterhin miteinander zu verschmelzen, mit der 
Halteplatte aber die Verbindung iiber den erwahnten Form- 
schluB herzustellen, so daB die Halteplatte aus einem ande- 



ren Werkstoff bestehen kann. Es kann also praktisch eine 
Vemietung zwischen den Borstenbiischeln und der Halte- 
platte durchgefuhrl werden. Dabei ergibl sich durch diese 
Verfahrensweise eine absolute Dichtigkeit zwischen den 
5 Borsten und den jeweiligen Halteplatten unabhangig von 
deren Werkstoff, weil die plastische oder Schmelz-Masse 
des Kunststoffes der Borsten in jede urspriingliche Offnung, 
auch in Zwischenraume zwischen den einzelnen Borsten ge- 
langt und solche Offnungen dicht verschlieBt. 
10 Fiir die endgiiltige Biirstenfertigung kann die mit Borsten 
versehene Halteplatte in eine SpritzguBform eingelegt wer- 
den, um durch Umspritzen einen Handgriff oder anda-e Be- 
festigungselemente anzubringen. Femer konnte eine mit den 
Borsten in erfindungsgemaBer Weise bestiickte Halteplatte 
15 gemaB Fig. 8 von EP-B-0 405 204 in einen schon gefertigten 
Biirstenkorper mit Stiel oder Handgriff eingesetzt und dort 
befesdgt werden, wobei es sich auch um eine auswechsel- 
bare Halteplatte etwa gemaB DE-B<196 00 767 oder gemaB 
DE-U-91 09 625 handeln kann. 
20 Femer ist es jedoch auch moglich, daB die Halteplatte von 
voraeherein etwa analog der Ausfiihrungsform gemaB Fig. 9 
von EP-B-0 405 204 Bestandteil des Biirstenkorpers ist, also 
diesen bildet und selbst einen Handgriff oder Stiel hat. 
Eine besonders zweckmaBige Ausgestaltung des erfin- 
25 dungsgemaBen Verfahrens kann darin bestehen, daB eine 
Halteplatte mit Lochungen fiir die Borstenbiischel im 
SpritzgieBverfahren hergestellt wird, wobei an Zwischen- 
stege und Zwischenraume zwischen den Lochungen auf der 
Ober- oder Riickseite Vorspriinge, insbesondere stiftartige, 
30 leistenformige, im Querschnitt mehreckformige und/oder 
ringfbrmige Vorspriinge, mit Kreisring- oder Mehreckform, 
angeformt und diese Vorspriinge anschlieBend, insbeson- 
dere unter Warmeeinwirkung, angestaucht werden, so dafi 
an ihrem der Halteplatte abgewandten Ende ein ihren Quer- 
35 schnitt iibertreffender Kopf, eine Verbreiterung oder derglei- 
chen tJberstand gebildet wird. 

Auf diese Weise karin eine Halteplatte aus praktisch belie- 
bigem WericstofT, insbesondere Kunststoff gefertigt werden, 
bei welcher den Lochungen benachbart geeignete Vor- 
40 spriinge angeordnet sind, die durch Anstauchen mit den ge- 
wiinschten Hinterschneidungen versehen werden konnen. 
Beim anschlieBenden Verschmelzen der Borsten wird die 
Schmelze oder plastische Masse zumindest bereichs weise 
unter diese Kopfe, Verbreiterungen oder dergleichen gelan- 
45 gen und so gegen ein Herausdriicken aus der Lochung gesi- 
chert. Somit konnen die Borsten bei einer in.aller Regel an 
ihnen auflretenden, von ihrem fireien Arbeitsende her in 
Richtung der Halteplatte wirkenden Belastung nicht durch 
die Lochung verschoben werden. 
50 Besonders giinstig ist es dabei, wenn der Querschnitt der 
Vorspriinge mit geringerer Abmessung als der Abstand der 
Lochungen der Halteplatte gewahlt wird. Dadurch ergibt 
sich eine in beiden Richtungen wirksame Hinterschneidung 
zwischen den durch das Ans tauchen gebildeten Kopfen 
55 oder dergleichen Verbreitemngen imd der Oberseite der Lo^ 
chungsrander, so daB Borsten sowohl in Dmck- als auch in 
Zugrichtung durch ihr Verschmelzen und das Ausfiillen die- 
ser Hinterschneidung festgelegt werden konnen. 
Die Halteplatte mit ihren Mjrspriingen kann aus einem 
60 Kunststoff, der eine hohere Schmielztemperatur als der 
Kunststoff der Kunststoffborsten hat, gespritzt werden. Dies 
ermoglicht es, fiir die Halteplatte einen entsprechend wider- 
standsfahigen und unter Umstanden auch preiswerten 
Kunststoff zu wahlen, bei welchem die Hinterschneidungen 
65 durch Anstauchen entsprechend bemessener Vorspriinge ge- 
schaffen werden konnen, ohne daB diese durch das anschlie- 
Bende Verschmelzen der in den Bereich der Hinterschnei- 
dungen ragenden Kunststoffborsten wieder geschmolzen 
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und eventuell zerstort werden. 

Die Erfindung erlaubl es jedoch auch, daB die Halteplatte 
aus Metall oder Metallblech gefertigt, zum Beispiel ausge- 
stanzt wird und daB von der Seite, auf welcher die Borsten in 
Gebrauchsstellung iiberstehen, die Lx)chungen derart einge- 
driickt werden, daB die Lochungsrander an der Oberseite 
iiberstehen und zumindest bereichsweise von der jeweiligen 
Lochung, eine Hinterschneidung bildend, \yegweisen. Ge- 
gebenenfalls kann schon bei Durchdriicken der Lochungen 
dafiir gesorgt werden, daB die dabei auf die Oberseite einer 
solchen Metall-Halteplatte hochgebogenen Blechteile dutch 
ein entsprechendes Formgegenstuck derart biegen, daB von 
vomeherein die gewiinschte Hinterschneidung entsteht. 

Eine bevorzugte Verfahrensweise vor allem bei einer Fer- 
tigung der Halteplatte aus einem Kunststoff kann darin be- 
stehen, daB die Borstenbuschel zunachst in die Lochungen 
der Halteplatte eingebracht und eingefiiUt werden - bei- 
spielsweise gemaB EP-B-0 405 204 Bl oder auch gemaB 
EP-B-0 346. 646 oder in anderer Weise daB dann die an 
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Heizelement zum Anschmelzen der an der Oberseite der 
Halteplatte befindlichen ober uberstehenden Enden der Bor- 
sten aufweist, daB eine Halterung oder Spannvorrichtung fur 
die Halteplatte vorgesehen ist und daB eine Zustelleinrich- 
tung fur eine Relativbewegung zwischen Heizelement und 
Halterung fiir die Halteplatte zum Durchfiihren einer An: 
preBbewegung vorgesehen ist. Somit kann die mit den zu- 
nachst unbefestigten Borsten versehene Halteplatte in den 
Bereich des Heizelementes gebracht werden, wo die an der 
Oberseite der Halteplatte uberstehenden Borsten miteinan- 
der verschmolzen werden konnen, so daB sie zuvor dort an- 
geordnete Hinterschneidungen ausfulien konnen! 

Besonders giinstig ist es, wenn wenigstens zwei Arbeits- 
stationen mit Heizelementen vorgesehen sind und in einer 
ersten Arbeitsstation wenigstens ein mit Vorsprungen ausge- 
stattetes Heizelement angeordnet ist, dessen Vorspriinge re- 
lativ zu den Vorsprungen der Halteplatte bewegbar und an 
deren Stimflachen anpreBbar sind, und wenn in der zweiten 
Arbeitsstation wenigstens ein weiteres Hdzelement zum 



der Oberseite der Halteplatte uberstehenden Vorspriinge 20 Beaufschlagen und Anschmelzen der uberstehenden Bor 
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durch Hitzeeinwirkung angeschmblzen und/oder gestaucht 
und danach die iiber die Oberseite der Halteplatte und die 
angestauchten Vorspriinge uberstehenden oder zumindest 
bis in den Bereich dieser Vorspriinge ragenden Halteenden 
der Borsten angeschmolzen werden. Dies ermoglicht eine 
Fertigung in einem Durchlaufverfahren, bei welchem die 
einzelnen Verfahrensschritte nacheinander durchgefiihrt 
werden konnen, wobei eine oder mehrere Heizstationen zum 
Anschmelzen zunachst der Vorspriinge und dann der Bor- 
sten durchlaufen werden konnen. 

Dabei ist es fur die Bildung von dem Querschnitt der M>t- 
spriinge iibertreffenden Kopfen, Verbreiterungen oder Ober- 
standen und die AusfuUung der Hinterschneidung mit dem 
Kunststoff der Kunststofifborsten vorteilhaft, wenn beim 
Anschmelzen der Vorspriinge und/oder der Borsten in Ori- 
entierungsrichtung der Borsten mit dem Heiz- oder 
Schmelzwerkzeug gleichzeitig ein- Druck ausgeiibt wird. 
Dariiber hinaus wird durch diesen Druck aUch eine gute 
Warmeiibertragung erzielt, so daB die plastisch werdende 
Kunststofi&nasse dem Druck ausweicht und sich dadurch 
auch quer zur Orientierung der Borsten verformt. 

Vor allem in den Fallen, in denen die anzuschmelzenden 
Borstenenden die mit einer Hinterschnddimg und einem 
Kopf oder dergleichen Verbreiterung versehenen Vor- 
spriinge zunachst iiberragen, ergibt sich eine besonders gute 45 
und teste Verankerung, well der Kunststoff der Borsten dann 
diese Kopife oder dergleichen Verbreiterungen an den Vor- 
sprungen der Halteplatte umschlieBt und so zu einer Befesti- 
gun^ in alien Richtungen beitragt. Bd ausreichender Lange 
des Uberstandes der Borsten vor ihrem Verschmelzen kann 
sogar erreicht werden, daB die Borsten oberhalb der Kppfe 
Oder Verbreiterungen der Vorspriinge auch miteinander ver- 
schmolzen werden, was zu einem besonders stabilen Ver- 
bund mit einer Halteplatte fiihrt, auch wenn diese aus einem 
anderen Werkstoff als die Borsten besteht, so daB eine derar-. 
tige Biirste hohen Belastungen gewachsen ist. 

Es kann aber auch vor allem fur auswechselbare Borsten- 
felder ausreichen, wenn nur der Zwischenraum zwischen ei- 
nem Kopf oder einer Verbreiterung deis jeweiligen Vor- 
sprunges und der Oberseite der Halteplatte mit dem Kunst- 
stoff der Borsten ausgefullt wird, so daB entsprechend weni- 
ger Werkstoff benotigt wird. 

Bei all diesen Varianten der erfindungsgemaBen Verfah- 
rensweise wird jedenfalls eine absolute Dichtigkeit und 
Haltbarkeit zwischen den Borsten und der Halteplatte er- 
reicht. 

Die eingangs erwahnte Vorrichtung ist zur Losung der 
Aufgabe dadurch gekennzeichnet, daB sie wenigstens ein 
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stenenden voigesehen ist". Dies ermoglicht die schon er- 
wahnte Herstellung der Halteplatte und der Borsten aus un- 
terschiedlichen schmelzbaren oder stauchbaren Werkstoffen 
oder Kunststoffen, wobei in einer ersten Arbeitsstation ein 
Heizelement auf die Schmelztemperatur der Halteplatte ab- 
gestimmt sein kann, das auBerdem eine entsprechende 
Formgebung hat, um die an der Halteplatte vorgesehenen 
Vorsprunge in geeigneter Weise zur Bildung. von Kopfen, 
Uberstanden oder Verbreiterungen anschmelzen und/oder 
anstauchwi zu konnen. Dabei kann das Heizelement dieser 
ersten Arbeitsstation so gestaltet sein, daB es die schon an 
der Halteplatte iiberstehenden Enden der Borsten nicht be- 
riihri. und nicht beeintrachtigt. Diese konnen dann in der 
zweiten Arbeitsstation angeschmolzen werden, so daB sie 
die zuvor gebildeten Hinterschneidungen ausfiillen und/ 
oder die Kopfe oder Verbreiterungen umschlieBen konnen. 

Ein durch das vorbeschriebene Verfahren und/oder mit 
der vorbeschriebenen Vorrichtung hergestelltes erfindungs- 
gemaBes Borstenfeld mit einer Halteplatte und dieser gegen- 
iiber vorstehenden Biischeln von Borsten aus Kunststoff fiir 
eine Biirste ist erfindungsgemaB dadurch gekennzeichnet, 
daB die Halteplatte auf ihrer den uberstehenden Borsten ab- 
gewandten Oberseite abstehende Vorspriinge mit Hinter- 
schneidungen und diese bildenden Verbreiterungen sowie 
darunter befindlichen Querschnittsverminderungen auf- 
weist, und daB die durch die Halteplatte hindurchgreifenden 
Halteenden der Kunststoffborsten im Bereich der Hinter- 
schneidungen derart miteinander verschmolzen sind, daB 
der verschmolzene Teil der Borstenbiischel die Hinter- 
schneidungen ganz oder teilweise urid die Zwischenraume 
zwischen den Borsten und zwischen den Borsten und den 
Randem der Lochungen ausfiillt. Somit wird gleichzeitig 
FormschluB zwischen den Borsten oder Borstenbiischeln 
und der Halteplatte und Dichtigkeit am Durchtritt der Bor- 
sten durch die Halteplatte be wirkt. 

Die angeschmolzenen Enden der Biischel von Kunststoff- 
borsten konnen die mit Hinterschneidungen und Verbreite- 
rungen versehenen Vorsprunge im Bereich der Hinter- 
schneidungen und Vorsprunge umschlieBen und die Verbrei- 
terungen konnen in den verschmolzenen Teil der Borstenbii- 
schel eingebettet sein. Dies ergibt eine besonders innige 
Verbindung der Borsten mit der Halteplatte. obwohl deren 
Werkstoffe nicht miteinander verschmolzen w^den. Somit 
kann die Halteplatte sogar aus Metall geformt, gestanzt oder 
eventuell auch gespritzt sein. 

Besonders guter FormschluB ergibt sich . bei dem erfin- 
dungsgemaBen Borstenfeld, wenn der verschmolzene Teil 
der Borstenbuschel die mit Verbreiterungen und Hinter- 
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schneidungen versehenen Vorsprunge an der Oberseite der 
Halteplatte iiberragt und wenn der verschmblzene Bereich 
eines Borstenbiischels mit dem oder den verschmolzenen 
Bereichen des oder der Nachbarbiischel ebenfalls ver- 
schmolzen ist. Die verschmolzenen Borstenbuschel ergeben 
dadurch praklisch eine parallel zu der Halteplatte verlaufen- 
der zusammenhangender Bereich aus dem Kunststoff der 
Borsten, der sogar zu einem plattenformigen Gebilde wer- 
den kann, wenn genugend iiberstehender Werkstoff der Bor- 
sten zum gegenseitigen Verschmelzen zur Verfiigung steht. 

Ein Borstenfeld mit einer Halteplatte aus Metall oder 
Blech mit Lochungen zur Aufhahme der Biischel oder Bun- 
del von Borsten kann erfindungsgenmB dadurch gekenn- 
zeichnet sein, daB die Lochungen von der Seite her, auf wel- 
cher die Borsten mit ihren Arbeitsenden iiberstehen, einge- 
driickt und durchgestoBen sind und daB die dadurch auf der 
Oberseite der Halteplatte geformten Lx^chungsrander Hin- 
terschneidungen zum Aufnehmen der Schmelze der ange- 
schmolzenen Kunststoffborsten bilden und ganz oder teil- 
weise von dieser Schmelze umschlossen sind. Auch in die- 
sem Falle werden also die iiberstehenden Borstenenden ver- 
schmolzen und bilden mit den moglicherweise gezackten, 
gezahnten und gebogenen Randem der Lochungen der Me- 
tallplatte in erstarrtera Z^stand eine feste Verbindung bei 
gleichzeitiger Abdichtung im Lochungsbereich. 

Die Abdichtung hat dabei bei alien vorerwahnten Ausfuh- 
rungsbeispielen nicht nur den Vorteil, das Eindringen von 
Feuchtigkeit beim spateren Gebrauch zu unterbinden, son- 
dem ermoglicht auch ein nachtragliches Umspritzen auch 
mit hohem Spritzdruck, ohne daB bei einer solchen weiteren 
Fertigung SpritzguBmasse durch das Biirstenelement hin- 
durchflieBen'kann. 

Nachfolgend ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung 
anhand der Zeichnung naher beschrieben, wobei hinsicht- 
lich der an einer Halteplatte voigesehenen und zur Bildung 
von Hinterschneidungen dienenden Vorsprunge unter- 
schiedliche Ausflihrungsformen dargestellt sind, ohne daB 
die Erfindung auf diese gezeigten Ausfiihrungsbeispiele be- 
schrankt sein soli. Es zeigt in zum Teil schematisierter Dar- 
stellung: 

Fig. 1 eine Draufsicht der Oberseite einer Halteplatte mit 
Lochungen und auf dieser Oberseite hochstehenden Vor- 
spriingen unterschiedlicher geometrischer Formen, wobei in 
Gebrauchsstellung in die Lochungen eingefuhrte und erfin- 
dungsgemaBbefestigte Borsten mit ihren Arbeitsenden un- 
terhalb der Zeichnungsebene zu liegen kommen. 

Fig, 2 einen Langsschnitt der Halteplatte mit Lochungen 
und Vorsprungen gemafi Fig. 1, 

Fig. 3 in stark schematisierter Darstellung eine Arbeits- 
station mit einem Heizelemeni, welches Vorsprunge hat, um 
die an der Halteplatte befindlichen Vorsprunge zwischen 
den Lochungen zu beaufschlagen, bevor das Heizelement 
wirksam ist, 

Fig. 4 einen Schnitt durch eine Halteplatte mit Borsten 
nach der Beaufschlagung mit dem Heizelement gemaB Fig. 
3, das heifit nach dem Bilden von Kopfen oder Verbreiterun- 
gen an den zwischen den Lochungen befindlichen \forsprun- 
gen, wobei die Querschnittsabmessungen dieser Vorsprunge 
kleiner als die Abstande der Lochungra im Bereich des je- 
weiligen Vorsprunges sind. 

Fig. 5 in stark schematisierter Darstellung eine zweite Ar- 
beitsstation mit einem weiteren Heizelement zur Beauf- 
schlagung der an der Halteplatte zunachst im Bereich der 
Vorsprunge iiberstehenden Borstenenden wirksam wird, 
wobei der mit diesem Heizelement durchzuftihrende An- 
schmelzprozeB an den iiberstehenden Borstenenden bereits 
beendet und die Borstenenden derart miteinander ver- 
schmolzen sind, daB sie die zuvor gebildeten Hinterschnei- 



dungen der Vorspriinge ausfiillen sowie 

Fig. 6 eine der Fig- 5 enisprechende Darstellung, bei wel- 
cher die zu verschmelzenden Borstenenden derart weit iiber- 
stehen beziehungsweise so viel Kunststoff umfassen, daB sie 

5 in miteinander verschmolzenem Zustand die Kopfe oder 
Verbreiterungen und Hinterschneidungen der Vorspriinge in 
sich aufnehmen und umschlieBen und auch zusatzlich noch 
miteinander verschmolzen sind. 

Eine im ganzen mit 1 bezeichnete Halteplatte weisfLo- 

10 chungen 2 auf, in welche gemaB den Fig. 3 bis 6 Biischel 3 
von Kunststoffborsten 4 eingefuhrt werden konnen, um da- 
durch Borstenfelder 5 fiir Biirsten zu bilden, die in den Fig. 
5 und 6 jeweils in einem Teilschnitt angedeutet sind. Nach 
der Fertigstellung sind gemafi den Fig. 5 und 6 die den 

15 freien Arbeitsenden 6 der Borsten 4 abgewandten Enden 7, 
die gemaB Fig. 4 zunachst noch unabhangig voneinander 
sind, dann verschmolzen und in noch zu beschreibender 
Weise an der Halteplatte 1 festgelegt. 

Die Halteplatte 1 hat auf ihrer den freien Arbeitsenden 7 

20 der Borsten 4 abgewandten Oberseite 8, auf welche man bei 
Fig. 1 blickt, Vorspriinge 9, die durch ein noch zu beschrei- 
bendes Verfahren mit Hinterschneidungen 10 versehen wer- 
den konnen, wobei vor allem Fig. 3 zunachst die Ausgangs- 
form der Vorsprunge 9 und Fig. 4 dann die Vorspriinge 9 mit 

25 den Hinterschneidungen 10 schematisiert zeigt. 

Die Halteplatte 1 mit den Lochungen 2 kann zum Beispiel 
aus Kunststoff, gegebenenfalls auch aus Metall, im Spritz- 
gieBverfahren hergestelit werden. An Zwischenstegen 2a 
oder Zwischenraumen zwischen den Lochungen 2, welche 

30 Zwischenstege 2a einfach dadurch entstehen, daB die Lo- 
chungen 2 mit Abstand zueinander angeordnet werden, kon- 
nen gemafi den Fig. 1 bis 6 auf der Ober- oder Riickseite 8 
die Vorspriinge 9 angeformt sein, wobei gemafi Fig. 1 diese 
Vorspriinge 9 unterschiedlichste Querschnittsformen haben 

35 konnen, wobei in Fig. 1 derartige unterschiedliche Quer- 
schnittsformen dargestellt sind, normalerweise eine solche 
Halteplatte 1 aber jeweils gleichartige oder iibereinstim- 
mende Vorspriinge 9 haben wird. Es ist aber auch denkbar 
und moglich, unterschiedliche Bereiche der Oberseite 8 der 

40 Halteplatte 1 mit unterschiedlichen Vorspriingen 9 zu verse- 
hen. 

So erkennt man in Fig. 1 , daB diese Vorspriinge 9 stiftar- 
tig, leistenformig, im Querschnitt kreuzfbrmig oder mehrek- 
kig oder auch richformig ausgebildet sein konnen, wobei ein 

45 derartiger Ring nicht nur kreisrund, sondem seinerseits auch 
mehreckig gestaltet sdn kann. Dabei erkennt man vor allem 
in Fig, 3, daB die Querschnittsabmessung dieser Vorspriinge 
9 zumindest bereichsweise geringer als der an dieser S telle 
befindliche Abstand der Lochungen 2 ist, das heifit die Vor- 

50 spriinge 9 weichen in ihrer Ausdehnung zumindest in man- 
chen Bereichen gegeniiber den Zwischenstegen 2a etwas zu- 
riick. 

Zum Herstellen der Borstenfelder 5 gemafi Fig. 5 und 6 
fiir Biirsten, bevorzugt fiir Zahnbiirsten, werden also nach 

55 der Herstellung der Halteplatte 1 Biischel 3 von solche 
Kunststoffborsten 4 in die Lochungen 2 eingefiihrt, wobei 
auf der einen Seite der grofiere Abschnitt der Borsten 4 mit 
den Arbeitsenden 6 angeordnet wird, wahrcnd an der Ober- 
seite 8 die demgegeniiber entgegengesetzten Enden 7 gemafi 

60 Fig. 3 und 4 zunachst iiberstehen und in den Bereich der 
Vorsprunge 9 ragen oder im Ausfuhrungsbeispiel sogar dar- 
iiber vorstehen. 

Um die Borsten 4 mit der Halteplatte 1 fest zu verbinden 
und gleichzeitig abzudichten, werden zunachst gemafi Fig. 3 

65 die Vorspriinge 9 erhitzt und dann in erwarmtem und plasti- 
scbem Zustand angestaucht, so dafi sie von ihrer in Fig. 3 
links dargestellten Formgebung ausgehend mit einem an ih- 
rem Ende angeformten, ihren Querschnitt iibertreflfenden 
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Kopf Oder einer Verbreiterung 11 oder dergleichen in Quer- 
richtung prientiertem Oberstand versehen werden. Man er- 
kennt vor allem in Fig, 4 deutlich; daB sich dadurch zwi- 
schen der unmittelbar auf der Hohe der Lochungen 2 befind- 
lichen Oberseite 8 der Halteplatte 1 und diesen Verbreite- 5 
rungen 11 die schon erwahnte angestrebte Hinterschneidung 
10 gebildet wird. Dabei ist diese Hinterschneidung nicht nur 
zwischen der Verbreiterung 11 und dem Vorsprung 9 Vorge- 
sehen, was unter Umstanden schon ausreichen konnte, weil 
dadurch die Borsten 4 nach ihrer Verschmelzung in einer 10 
Richtung formschliissig festgelegt werden, die von ihren 
Arbeitsenden 6 zu. ihren abgewandten und verschmolzenen 
Enden 7 gerichtet ist, sondem die Hinterschneidung 10 ist 
auch gegeniiber der Ausgangsslelle dieser Vorsprunge 9 ge- 
bildet, weil die Vorspriinge 9 mit geringerer Abmessung als 15 
der in Fig. 3 und 4 sichtbare Abstand der einander benach- 
barten Lochungen 2 der Halteplatte 1 gewahlt ist. Dadurch 
werden die Hinterschneidungen 10 praktisch zu Einschnii- 
rungen, die die verschmolzenen Kunststoffborsten 4 in Zug- 
und in Druckrichtung fonnschliissig festlegen und auBer- 20 
dem abdichlen konnen. 

Diese Ausbildung der Halteplatte 1 ermoglicht es, sie mit 
ihren Vofspriingen 9 aus einem anderen Kunststoff als die 
Kunststoffborsten 4 herzusteUen, vorzugsweise aus einem 
Kunststoff, der eine hohere Schmelztemperatur als- der 25 
Kunststoff der Kunststoffborsten 4 hat. Miifiten die Kunst^ 
stoffborsten 4 mit der Halteplatte 1 durch gegenseitiges Ver- 
schmelzen verbunden werden, miiBteri die Kunststoffe iiber- 
einstimmen oder jedenfalls ubereinstimmende Schmelz- 
oder Erweichungstemperaturen haben. Dies kann durch die 30 
Verwendung von Voispriingen 9 riiit Hinterschneidungen 10 
in der schon erwahnten Weise vermieden werden. 

Die in den Fig. 3 bis 6 angedeutete Verfahrensweise zum 
Herstellen von Borstenfeldem 5 verlauft folgendermaBen: 

Zunachst ist die Halteplatte 1 bei spiels weise durch Spritz- 35 
gieBen herzustelien, wobei sie an der Oberseite 8 mit den 
Vorspriingen 9 versehen wird. 

Dabei kann gleichzeitig auf dieser Oberseite 8 noch eiri 
Zapfen 13 vorgesehen werden, falls namlich die Halteplatte 
1 mit den mit ihr verbundenen Borsten 4 spater als auswech- 40 
selbares Borstenfeld beispiels weise gemaB DE-Patent 196 
00 767 gestaltet und benutzt werden soli. 

Danach werden die Borst^ 4 in die Lochungen 2 der Hal- 
teplatte 1 eingebracht und eingefuUt, beispielsweise gemaB 
europaischem Patent 0 405 204 oder auch in einer beliebi- 45 
gen . anderen Weise. Sie nehmen dann die in Fig. 3 darge- 
stellte Lage ein, ragen also imi ihrer groBeren Lange und ih- 
ren Arbeitsenden 6 aus der Halteplatte 1 heraus und stehea 
gleichzeitig iiber deren Oberseite 8 uber. 

Dann werden die an der Oberseite 8 der Halteplatte 1 50 
iiberstehenden Vorspriinge 9 durch Hitzeeinwirkung plastifi- 
ziert Oder angeschmolzen und gestaucht, so daB die Hinter- 
schn^eidungen 10 entstehen, wie es der Vergleich der Fig. 3 
und 4 verdeutlicht. In Fig. 3 sind die Vorsprunge 9 noch un- 
verandert, in Fig. 4 aber so angesiaucht. daB Hinterschnei- 55 
dungen 10 gebildet sind 

AnschlieBend werden die Halteenden 7 der Borsten 4 in 
dem Bereich der Vorsprunge 9 und der Hinterschneidungen 
10 angeschmolzen und verschmolzen, so daB sie gemaB Fig. 
5 Oder 6 nicht nur zwischen ihnen selbst befindliche kleine 60 
Zwischenraume und Abstande, sondem vor allem auch die 
Hinterschneidungen 10 ausfiiUen und dadurch in ihrer axia- 
len Richtung formschliissig festgelegt werden. 
. Dabei zeigen die Fig. 5 und 6 zWei unterschiedliche Mog- 
lichkeiten. In Fig. 5 ist der urspriingliche Uberstand der Bor- 65 
sten 4 mit ihren zu verschmelzenden Enden 7 so gewahlt, 
daB gcrade elwa.das Niveau zwischen den Vorspriingen 9 
und ihren Verbreiterungen 11 ausgeJfullt wird. In Fig. 6 hin- 
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gegen sind die Uberstande der Kunststoffborsten 4 so groB, 
daB nicht nur die Zwischenraume zwischen den Hinter- 
schneidungen 10 ausgefiillt werden, sondem die Borsten 4 
auch noch oberhalb dieser Vorsprunge 9 und oberhalb der 
Verbreiterungen 11 miteinander verschmolzen werden und 
praktisch parallel zur Oberseite 8 einen Zusanmienhang 
oder ein zusammenhangendes Gebilde ergeben, was zu ei- 
ner noch groBeren Festigkeit und besseren Dichtigkeit fuhrt. 
In diesem Fall der Fig. 6 sind dann praktisch die Verbreite- 
rungen 11 in den Kiinststoff" eingebettet, der beim An- 
schmelzen und Verschmelzen der Kunststoffborsten 4 ver- 
fliissigt oder plastifiziert und gestaucht wird. 

Es sei noch erwahnt, daB beim Anschmelzen oder Plasti- 
fizieren der Vorsprunge 9 und/oder der Borsten 4 in Orien- 
tiemngsrichtung der Borsten 4 mit einem jeweiligen Heiz- 
oder Schmelzwerkzeug 14 oder 15 ein Druck ausgeubt wird, 
um den weichwerdenden Kunststoff gleichzeitig qiier zu 
den Vorspriingen 9 beziehungsweise quer zu den Borsten 4 
zu verdrangen. 

Fig. 3 bis 6 zeigt gleichzeitig schematisiert zumindest ei- 
nen Teil der Vorrichtung zum Herstellen von Borstenfeldem 
5, wobei vor allem die schon erwahnten Heizelemente oder 
Heizwerkzeuge 14 und 15 zu sehen sind. Dazu kommt even- 
tuell noch eine Haltemng oder Spannvorrichtung fiir die mit 
den Borsten 4 bestiickten Halteplatten 1 und eine Zustellein- 
richtuhg fur die Relativbewegung zwischen dem jeweiligen 
Heizelement oder -werkzeug 14 oder 15 und der Halteplatte 
1 bzw. ihrer Halterung oder Spannvorrichtung, um die Vor- 
spriinge 9 und in einem weiteren Arbdtsschritt die iiberste- 
hraden Enden 7 der Borsten 4 mit den Heizelementen oder 
werkzeugen 14 und 15 in Beriihrung zu bringen und die An- 
preB- Oder Dnickbewegung zur Stauchung und Verschmel- 
zung durchfiihren zu konnen. 

Dabei ergibt sich aus den Fig. 3, 5 und 6, daB zwei Ar- 
beitsstationen vorgesehen sind, namlich eine Arbeitsstation 
mit Heizelementen 14 und eine mit Heizelementen 15, wo- 
bei die erste Arbeitsstation gemaB Fig. 3 mit einem Heizele- 
ment 14 versehen ist, das mit Vorsprungen 14a ausgestattet 
ist, die relativ zu den Vorsprungen 9 der Halteplatte 1 be- 
wegbar und an deren Stirnflachen anpreBbar sind, also zwi- 
schen die Enden 7 der Borsten 4 eingreifen konnen, ohne 
diese zu beaufschlagen. 

In einer zweiten Arbeitsstation ist gemaB Fig. 5 und 6 we- 
nigstens ein weiteres Heizelement oder -werkzeug 15 zum ~ 
Beaufschlagen und Anschmelzen der iiberstehenden Bor- 
stenenden 7 vorgesehen. Fig. 3 zeigt dabei die Anordnung 
vor Betatigung des Heiz\yerkzeuges 14, wahrend in Fig. 4 
das Ergebnis der Beaufschlagung der Halteplatte 1 und ihrer 
Vorspriinge 9 durch die Vorspriinge 14a des Heizelementes 
14 dargestellt ist, das heifit in diesem Falle sind die Vor- 
sprunge 9 mit einer Verbreiterung 11 und dadurch auch einer 
Hinterschneidung 10 versehen. 

Fig, 5 und 6 zeigen jeweils das Ergebnis der Bearbeituhg 
in der zweiten Arbeitsstation mit Hilfe des Heizelementes 
Oder Heizwerkzeuges 15, wobei die iiberstehenden Borsten- 
enden 7 jeweils miteinander verschmolzen sind, so daB sie 
die Hinterschneidungen 10 ausfullen (Fig. 5) oder zusatz- 
lich sogar die Verbreiterungen 11 in sich aufnehmen, so daB 
diese in den Kunststoff der Borsten 4 eingebettet sind (Fig. 
6). 

Somit zeigen die Fig. 5 und 6 schlieBlich auch, wenn auch 
nur teilweise, weil abgeschnitten, die fertigen Borstenfelder 
5 mit der Halteplatte 1 und dieser gegeniiber vorstehenden 
Biischeln 3 von Borsten 4 aus Kunststoff, welche Borsten- 
felder 5 mit dem eigentlichen Biirstenkorper umspritzt wer- 
den kdnnen oder aber, wie schon erwahnt, als Wechselkopfe 
in Burstenkorper eingefugt werden konnen. Die Halteplatte 
1 hat dabei auf ihrer den iiberstehenden Borsten 4 abge- 
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wandten Oberseite 8 die schon mehrfacK envahnten abste- 
henden Vorspriinge 9 init Hinlerschneidungen 10 und diese 
bildenden Verbreiterungen 11 sowie darunter befindlichen 
Querschniitsverminderungen, welche Querschnittsvemnin- 
derungen im Ausfuhrungsbeispiel gleichzeitig die Hinler- 
schneidungen 10 sind. Die durch die Halteplatte 1 dabei hin- 
durchgreifenden Halteenden 7 der Kunststoffborsten 4 sind 
im Bereich der Hinlerschneidungen 10 derart miteinander 
verschmolzen, daB der verschmolzene Teil der Borstenbii- 
schel 3 die Hinlerschneidungen 10 ganz oder teilweise und lo 
die Zwischenraume zwischen den Borsten 4 und zwischen 
den Borsten 4 und den Randem der Lochungen 2 ausfullt, so 
daB eine Dichligkeit gegen Feuchtigkeil oder auch gegen ei- 
nen Kunslstoff erreichl wird, falls das Borslenfeld 5 an- 
schlieBend mil einem aus KunststofF bestehenden Biirsten- 15 
korper umspritzl wird. 

Beide Ausfuhrungsbeispiele des Borslenfeldes 5 (Fig. 5 
einerseits und Fig. 6 andererseits) haben also gemeinsam, 
daB die verschmolzenen Borstenenden 7 mil entsprechend 
hinterschnittenen Vorsprungen 9 vemietet sind, wobei aber 20 
beim Ausfuhrungsbeispiel nach Fig, 6 noch hinzu kommt, 
daB die angeschmolzenen Enden 7 der Biischel 3 von Kunst- 
sloffborsten 4 die mil Hinlerschneidungen 10 und Verbreite- 
rungen 11 versehenen Vorspriinge 9 nichl nur im Bereich der 
Hinlerschneidungen (wie beim Ausfuhrungsbeispiel nach 25 
Fig, 5), sondem auch im Bereich der Vorspriinge 9 und der 
Verbreiterungen 11 umschlieBen, so daB die Verbreiterungen 
11 in den verschmolzenen Teil der BorstenbCischel 3 einge- 
betlet sind. Dabei uberragt der verschmolzene Teil der Bor- 
stenbiischel 3 die mil Verbreiterungen 11 und Hinterschnei- 30 
dungen 10 varsehenen Vorspriinge 9 an der Oberseite 8 der 
Halteplatte 1 und der verschmolzene Bereich eines Borsten- 
biischels 3 ist gleichzeitig auch mit dem oder den ver- 
schmolzenen Bereichen des oder der Nachbarbiischel eben- 
falls verschmolzen, so daB sich oberhalb der Verbreiterun- 35 
gen 10 eine durchgehende Schichl aus dem KunststofF er- 
gibt, aus welchem die Kunststoffborsten 4 bestehen und wo- 
rait diese einstiickig verbunden sind. Eine entsprechend fe- 
sle und dichte Verbindung ergibt sich trotz der Fertigung der 
Halteplatte 1 und der Borsten 4 aus unterschiedlichen Werk- 40 
stoffen. 

Es sei an dieser Stelle erwahnt, daB die Halteplatte 1 auch 
aus Metall bestehen konnte, beispielsweise aus einer Blech- 
platine, die aosgestanzt wird und bei welcher Lochungen 2 
durchgestoBen werden, so daB sich die Lx»chungsrander an 45 
der Oberseite dieser Halteplatte 1 nach oben verformen und 
dort von vomeherein Hinlerschneidungen bilden, die beim 
Anschmelzen der iiberstehenden Kunststoffborsten 4 um- 
schlossen werden konnen, so daB auch dann eine feste und 
dichte Verbindung zwischen Halteplatte 1 und Borsten 4 ge- 50 
schaffen wird, die ein nachlragliches Umspritzen mit einem 
Burstenkorper ermoglicht und auch keinc Fliissigkeit hin- 
durchtreten laBt, wenn es sich um eine Zahnburste handelt. 

Das Borstenfeld 5 fiir Biirsten mit einer Halteplatte 1, 
diese durchsetzenden Lochungen 2 und durch diese Lochun- 55 
gen 2 gefiihrten KunststoiTborsten 4 wird dadurch herge- 
stellt, daB die Halteplatte 1 auf deren den fireien Arbeilsen- 
den 6 der Borsten 4 abgewandter Oberseite 8 mit Vorspriin- 
gen 9 mil Hinlerschneidungen 10 oder Einziehungen oder 
dergleichen versehen wird, daB die Borsten 4 in diese Lo- 60 
chungen 2 mit einem in den Bereich der Hinlerschneidun- 
gen 10 ragenden Ubersland eingefiihrt werden, daB die Bor- 
sten 4 im Bereich der Hinlerschneidungen 10 derart erhitzl 
werden, daB eine die Hinlerschneidungen ganz oder teil- 
weise ausfiillende Schmelze oder plastische Masse aus dem 65 
KunststofF der Borsten 4 entsteht. und daB durch die danach 
erstarrende Masse aus KunststofF der Borsten FormschluB 
zwischen den Borsten 4 oder Borstenbiischeln 3 und den 
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Hinlerschneidungen 10 und somit der Halteplatte 1 gebildet 
wird. Gleichzeidg kann durch diesen Anschmelzvoigang 
eine hohe oder absolute Dichligkeit im Bereich der Enden 7 
der Borsten 4 und zumindest im Nachbarbereich der Ober- 
5 seite 8 oder auch noch innerhalb der Lochungen 2 der Halle- 
le 1 erzielt werden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Borstenfeldem (5) 
fur Biirsten, wobei Biischel (3) von Kunststoffborsten 
(4) in Lochungen (2) einer Halteplatte (1> eingefiihrt 
und die ihren spateren freien Aibeitsenden (6) abge- 
wandten Enden (7) miteinander verschmolzen und da- 
durch an der Halteplatte (1) feslgelegt werden, da- 
durch gekemdzejchnet, daB an der Halteplatte (1) auf 
deren den freien Arbeitsenden (6) der Borsten (4) abge- 
wandter Oberseite (8) Vorspriinge (9) mit Hinter- . 
schneidungen (10) gebildet werden, daB danach die 
Borsten (4) in diese Lochungen (2) mit einem in den 
Bereich der Hinlerschneidungen (10) ragenden Uber- 
sland eingefiihrt werden, daB die Borsten (4) im Be- 
reich der Hinlerschneidungen (10) derart erhilzt wer- 
den, daB eine die Hinlerschneidungen ganz oder teil- 
weise ausfiillende Schmelze und/oder plastische Masse 
aus dem Kunslstoff der Borsten (4) entsteht, und daB 
durch die danach erstarrende Masse aus dem Kunsl- 
stoff der Borsten (4) FormschluB zwischen den Borsten 
(4) oder Borstenbiischeln (3) urid den Hinlerschneidun- 
gen (10) der Halteplatte (1) gebildet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Halteplatte (1) mit Lochungen (2) fiir die 

' Borslenbuschel im SpritzgieBverfahren hergestellt 
wird, wobei an Zwischenstege (2a) und Zwischen- 
raume zwischen den Lochungen (2) auF der Ober- oder 
Ruckseite (8) Vorspriinge (9), insbesondere sliftartige, 
leistenformige, im Querschnilt kreuzformige und/oder 
mehreckige und/oder ringformige, zum Beispiels kreis- 
ringformige oder mehreckig-ringformige Vorspriinge 
(9) angefprmt und diese Vorspriinge (9) anschlieBend, 
insbesondere unter Warmeeinwrrkung, angestauchl 
werden, so daB an ihrem der Halteplatte (1) abgewand- 
ten Ende ein ihren Querschnilt iiberlrefFender KopF, 
eine Verbreilerung (11) oder dergleichen Ubersland ge- 
bildet wild. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Querschnilt der Vorspriinge (9) zu- 
mindest bereichsweise mil geringerer Abmessung als 
der Abstand der Lochungen (2) der Halteplatte (1) ge- 
wahlt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da~ 
durch gekennzeichnet, daB die Halteplatte (1) mit ihren 
Vorspriingen (9) aus einem Kunslstoff, der eine hohere 
Schmelztemperalur als der KunststofF der Kunststoff- 
borsten (4) hat, gespritzt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Halteplatte aus Metall oder Metallblech ge- 
fertigt, zum Beispiel ausgestanzt wird, und daB von der 
Seite, auf welcher die Borsten in Gebrauchsstellung 
iiberslehen, die Lochungen derart eingedriickt werden, 
daB die Lochungsrander an der Oberseite iiberslehen 
und zumindest bereichsweise von der jeweiligen Lo- 
chung, eine Hinterschneidung bildend, wegweisen. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Borstenbiischel (4) zu- 
nachst in die Lochungen (2) der Halteplatte (1) einge- 
bracht und eingefiillt werden, daB dann die an der 
Oberseite (8) der Halteplatte (1) ub'erstehenden Vor- 
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sprunge .(9) durch Hitzeeinwirkung , angeschmolzen 
und/oder gestaucht und danach die iiber die Oberseite 
der Halteplatte und die angestauchten Vorsprunge 
uberstehenden oder zumindest bis in den Bereich die- 
ser Vorsprunge (9) ragenden Halteenden (7) der Bor- 5 
sten (4) angeschmolzen werden. 
7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB beim Anschmelzen der Vor- 
sprunge (9) und/oder der Borsten (4) in Orienderungs-. 
richtung der Borsten (4) mit dem Heiz- oder Schmelz- 10 
werkzeug (14, 15) gleichzeitig ein Druck ausgeiibt 
wirdi 

8^ Vorrichtung zum Herstellen von Borstenfeldem (5) 
fur Biirsten mit einer Halteplatte (1) und dieser gegen- 
iiber vorstehenden Biischeln (3) von Kunststoffborsten 15 
(4), dadurch gekennzeichnet, daB sie wenigstens ein 
Heizelement (14, 15) zum Anschmelzen der an der 
Oberseite (8) der Halteplatte (1) befindlichen oder 
iibersteheriden Enden der Borsten (4) aufweist, daB 
eine Haltenmg oder Spannvoirichtung fiir die Halte- 20 
platten (1) vorgesehen ist und daB eine Zustelleiniich- 
tung fiir eine Relativbewegung zwischen Heizelement 
(14, 15) und Halterung fur die Halteplatte (1) zum 
Durchfiihren einer AnpreBbewegung vorgesehen ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB wenigstens zwei Arbeitsstationen mit 
Heizelementen (14, 15) vorgesehen sind und in einer . 
ersten Arbeitsstalion wenigstens ein mit Vorspriirigen 
ausgestattetes Heizelement (14) angeordnet ist, dessen 
Vorsprunge (14a) relativ zu den Vorspriingen (9) der 30 
Halteplatte (1) bewegbar und an deren Stimflachen an- 
preBbar sind, und daB in der zweiten Arbeitsstation we- 
nigstens ein weiteres Heizelement (15) zum Beauf- 
schlagen und Anschmelzen der uberstehenden Bor- 
stenenden (7) vorgesehen ist. 35 

10. Borstenfeld (5) mit einer Halteplatte (1) und dieser 
gegeniiber vorstehenden Biischeln (3) von Borsten (4) 
aus Kunststoff fiir eine Biirste, hergestellt gemaB dem 
Vo-fahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 7 und/oder nuitels der Vorrichtung nach Anspruch 8 40 
Oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Halteplatte (1) 
auf ihrer den ubersteheinden Borsten (4) abgewandten 
Oberseite (8) abstehende Vorsprunge (9) mit Hinter- 
schneidungen (10) und diese bildeiideh Verbreiterun- 
gen (11) sowie daninter befindlichen Querschnittsver- 45 
minderungen aufweist und daB die durch die Halte- 
platte (1) hindurchgreifenden Halteenden- (7) der 
Kunststoffborsten (4) im Bereich der Hinterschneidun- 
gen (10) derart miteinander verschmolzen sind, daB der 
verschmolzene Teil der Borstenbiischel (3) die Hinter- 50 
schnddungen (10) ganz oder teilweise und die Zwi- 
schenraume zwischen den Borsten (4) iind zwischen 
den Borsten (4) und deii Randan der Lochungen (2) 
ausfuilt. 

11. Borstenfeld nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 55 
. zeichnet, daB die angeschmolzenen Enden (7) der Bii- 

schel (3) von Kunststoffborsten (4) die' mit Hinter- 
schnddungen (10) und Verbreiterungen (11) versehe- 
nen Vorspriinge (9) im Bereich der Hinterschneidungen 
(10) und Vorsprunge (9) umschlieBen und die Verbrei- 60 
terungen (11) in den verschmolzenen Teil der Borsten- 
buschel (3) eingebettet sind. 

12. Borstenfeld nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB der verschmolzene Teil der Bor- 
stenbiischel (3) die mit Verbreiterungen (11) und Hin- 65 
terschneidungen (10) versehenen Vorspriinge (9) an der 
Oberseite (8) der Halteplatte (1) uberragt und daB der 
verschmolzene Bereich eines Borstenbiischels (3) mit 



dem Oder den verschmolzenen Bereichen des oder der 
Nachbarbiischel ebenfalls verschmolzen ist. 
13. Borstenfeld mit einer Halteplatte (1) aus Metall 
Oder Blech mit Lochungen (2) zur Aufnahme der Bii- 
schel (3) Oder Biindel von Borsten (4), hergestellt nach 
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7 oder mit- 
tels der Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Lochungen (2) von der Seite 
her, auf welcher die Borsten (4) mit ihren Arbeitsenden 
(7) iiberstehen, eingedriickt und durchgestoBen sind 
und daB die dadurch auf die Oberseite- (8) der Halte- 
platte (1) geformten Lochungsrander Hinterschneidun- 
gen zum Aufnehmen der Schmelze der angeschmblze-. 
nen Kunststoffborsten (4) bilden und ganz oder teil- 
weise von dieser Schmelze unnschlossen sind. 
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